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年终
优秀案例发表

现场改善辅导

理论知识讲解

1.1  品质系统优化辅导

一、Minitab历程在康师傅



自2014年开始，我们品保本部开始对全国各个区域种子讲师的集中培训和选拔，然后再由种子讲
师对各自区域工厂进行持续培训并推广MSA和QIT的运用，以传承品质提升在康师傅的持续推行

1.2  区域种子选手培训
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1.3 MSA与QIT的持续推广
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1.4  量测系统分析

第一步
盘点检测操作SOP：

1，工厂分科别进行检测操作SOP盘点
2，盘点制程科操作SOP88份
3，盘点检验科操作SOP65分

1，选取检测SOP，设计实验，按照规范操作进行检测，收集检测数据
2，用Minitab对检测数据进行MSA分析

1，对MSA分析，GRR大于30%的检测项目进行原因分析，持续改进检测操
作方法，运用Minitab进行验证，然后在进行MSA量测分析
2，如次往复，重复进行，直至改善

1，对于精进的检测操作方法修订于SOP中
2，下发SOP文件，规范现场检测操作

第二步

第三步

第四步

2012

年
聘
请
资
深
顾
问

全
面
推
行
量
测
系
统
分
析
的
运
用

进行检测MSA分析：

量测不合格持续改进：

修订检测操作SOP：
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1.5  问题分析与解决

一、Minitab历程在康师傅



2017年11月进行

Minitab软件的专业训，

Minitab基本介绍及操

作、SPC原理及各种控

制图、过程能力分析、

量测系统分析、实验设

计(DOE)等

1.6 Minitab软件的专业训
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二、武汉厂WDS3线纯水乐软瓶改善
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1.1 案由

 华中区武汉厂4/6日更换纯水乐ME8000材质瓶盖后，统计放置两周软瓶不良率仍达2%
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1.2 现状调查：

抽检批号 栈板位置
抽检数量

/瓶
不可接受

/瓶
可接受/

瓶
总软瓶率

不可接受
率

20150520 随机 840 8 0 0.95% 0.95%
20150523 随机 560 4 0 0.71% 0.71%
20150525 随机 1120 3 0 0.27% 0.27%
20150520 上层 3600 13 3 0.44% 0.36%
20150520 下层 3600 19 9 0.78% 0.53%

合计 9720 47 12 0.61% 0.48% 现状
调查

仓库巡检抽查 实验留样观察

 5/29查看库存软瓶状况：  5/11留样软瓶状况：
ME8000料+侧封倒角16°

+盖顶壁厚加厚0.08MM瓶盖
240瓶

日期 不良瓶数 不良率 累计不良率

5月11日 0 0.00% 0.00%
5月15日 0 0.00% 0.00%
5月19日 2 0.83% 0.83%
5月22日 3 1.25% 2.08%
5月26日 1 0.42% 2.50%
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1.3 现状描述

 软瓶主要有两种轻微软瓶和软瓶

 轻微软瓶：手感有轻微内压，检测内压值0.05-0.1bar
之间

 软瓶：手感无内压，检测内压值为零

 后续实验统计内压0.1bar以下产品均视为软瓶不良

软瓶定义 软瓶规律

 随时间内压递减，不良增多：
1、刚取样全检所有样品无发现软瓶
2、样品自然放置，每天全检一遍，过2-3天即开始发现有软
瓶现象，有的产品要放置一个月，几个月才会开始变软

 内压最终降为零：
1、对轻微软瓶和软瓶进行标记区分，软瓶产品随着时间放置
最终会变为软瓶，即内压未零
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2.1 专案立案书
专案名称:武汉厂WDS3线纯水乐漏气改善报告

问题定义:

WHAT(什么现象/WHO对象) :5/27百事投诉纯水乐5/20批次软瓶

WHEN(时间):2015.5

WHERE(地方/部门):武汉厂水车间

HOW MANY(程度):纯水乐软瓶不良率达2%

现狀数据收集:工厂抽样及实验统计数据

问题描述:纯水乐软瓶不良率达2%

紧急处置(暂时防堵措施):1、纯水乐暂停生产，寻找真因； 2、根据提供本部提供调整对策进行查找真因调整；

改善专案目标:纯水乐存放一周软瓶不良率降低为0.1%

专案期间:2015.5-2015.12

专案成员:

组长:段玉龙（品管科长）

组员:陈祖刚（制造科长）、冯茂文（设备科长）、王斌、全伟伟、万路

16
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3.1 原因分析-鱼骨图

人

环料

人员技能不足

纯水乐软瓶

机

法

加盖前有溅液

坯口内壁划伤

人员不固定

员工培训不足

堆码层数太高 存储环境影响

瓶口内壁划伤

封盖异常

开启扭矩过小

封盖角度不够

内压不稳、漏加

偏移量不合适

注氮时间不合适

密封性异常

瓶盖差异

封盖内塞外径偏小

瓶盖与瓶口不匹配
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4.0 比较分析法 (2T、2P、Cpk)

序
号

可能原因分析 验证过程 方法
结
论

验证

1 人员技能不足 现场查看能熟练开机，日常稽核无违规操作 三现 ×

2 加盖前有溅液 生产时用高速相机拍摄，无发现溅液状况 三现 ×

3 封盖异常 对漏气和不透气产品检测封盖角度，扭矩，密封性，2T检定 2T ×

4 内压不稳、漏加 产品出口取样检测进行制程能力分析，查看Cpk管控图无异常 Cpk ×

5 坯口内壁划伤 瓶坯全模取样查看瓶坯口，无发现内壁划伤 三现 ×

6 瓶口内壁划伤 对漏气和不透气产品查看瓶口内壁是否划伤，进行2P检定 2P √

7 瓶盖差异 检测矿水和纯水乐瓶盖内塞外径，进行2T检定 2T √

8 堆码层数太高 统计堆码上下板漏气产品不良率，进行2P检定有差异 2P ×

9 仓储环境影响 对四月份和六月份统计仓库软瓶不良率，进行2P检定无差异 2P ×

备注：“√”标记为真因
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4.1 真因验证—人员技能不足

非真因

因此人员技能不足并非真因

充填开机人员
工龄2年以上

日常稽核
无违规操作每年进行

岗位培训

每月对充填开机
人员进行辅导
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4.2 真因验证—加盖前有溅液

验证方法：

1，5/25日利用高速相机拍摄WDS3线加盖前拍溅液状况，无异常

非真因
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4.3 真因验证—封盖异常

在

I

II

III
封盖
异常

开启扭矩过小

密封性异常

封盖角度不够

• 开启扭矩不达标，过小，可能会导致瓶盖与瓶口之

间没有完全密封，即可能引起漏气现象

• 加盖头静扭矩设定，弹簧及磁力环对开启扭矩有影

响

• 密封性异常即瓶盖与 瓶口之间没有完全密封，

可能导致漏气现象

•可通过密封性检测是否存在漏气

• 封盖角度不够、过小，也可能会导致瓶盖与瓶

口之间没有完全密封，即可能引起漏气现象

•加盖头静扭矩设定，弹簧及磁力环对封盖角度也

有一定影响

影响因子
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4.3 真因验证—封盖异常

I 开启扭矩过小

验证方法：

1，取样纯水乐软瓶样和正常样检测其开启扭矩

2，纯水乐扭矩标准5-13，漏气产品开启扭矩检测均值10.8，最小值9.8符合标准
3，将软瓶和正常样扭矩进行2T检定，得出P=0.547＞0.05
软瓶样与正常样扭矩无明显差异，即此软瓶并非扭矩异常造成

软瓶样 正常样

10.56 10.26
11.23 10.61
9.89 11.24

11.57 11.65
10.68 10.06
10.76 9.95
11.05 10.37
10.67 10.63
11.2 11.19

10.68 10.26
11.12 10.58
10.38 11.46

双样本 T 检验和置信区间: 软瓶样, 正常样 

软瓶样 与 正常样 的双样本 T

                            平均值

         N  平均值  标准差  标准误

软瓶样  12  10.816   0.448    0.13

正常样  12  10.688   0.565    0.16

差值 = mu (软瓶样) - mu (正常样)

差值估计:  0.127

差值的 95% 置信区间:  (-0.307, 0.562)

差值 = 0 (与 ≠) 的 T 检验: T 值 = 0.61 P 值 = 0.547 自由度 = 20



四、原因分析及真因验证
第

2
章

4.3 真因验证—封盖异常

双样本 T 检验和置信区间: 软瓶样, 正常样 

软瓶样 与 正常样 的双样本 T

                            平均值

         N  平均值  标准差  标准误

软瓶样  12  221.08    2.47    0.71

正常样  12  221.75    2.70    0.78

差值 = mu (软瓶样) - mu (正常样)

差值估计:  -0.67

差值的 95% 置信区间:  (-2.86, 1.53)

差值 = 0 (与 ≠) 的 T 检验: T 值 = -0.63 P 值 = 0.535 自由度 = 21

II 封盖角度不够

验证方法：

1，取样纯水乐软瓶样和正常样检测其封盖角度

2，纯水乐封盖角度标准＞205，漏气产品封盖角度检测均值221，最小值217符合标准
3，将软瓶和正常样封盖角度进行2T检定，得出P=0.535＞0.05
软瓶样与正常样封盖角度无明显差异，即此软瓶并非封盖角度异常造成

软瓶样 正常样

222 219

218 223

219 221

221 225

223 224

225 221

221 220

224 221

223 223

221 218

219 225

217 224
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4.3 真因验证—封盖异常

III 密封性异常

验证方法：1，取样纯水乐软瓶样和正常样检测其密封性，使用2kg/cm2-6kg/cm2，均无发现漏气现象

样本
保持压

力
软瓶样密封

性
正常样密封

性

1 2 不漏气 不漏气
1 3 不漏气 不漏气
1 4 不漏气 不漏气
1 5 不漏气 不漏气
1 6 不漏气 不漏气
2 2 不漏气 不漏气
2 3 不漏气 不漏气
2 4 不漏气 不漏气
2 5 不漏气 不漏气
2 6 不漏气 不漏气
3 2 不漏气 不漏气
3 3 不漏气 不漏气
3 4 不漏气 不漏气
3 5 不漏气 不漏气
3 6 不漏气 不漏气
4 2 不漏气 不漏气
4 3 不漏气 不漏气
4 4 不漏气 不漏气
4 5 不漏气 不漏气
4 6 不漏气 不漏气

2，实验结果表明软瓶产品密封性正常，与正
常样品密封性无明显差异
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4.3 真因验证—封盖异常

非真因

开启扭矩过小

密封性异常 封盖角度
不够

结论：

• 漏气产品开启扭矩达标，与正常样品扭

矩无明显差异

•漏气原因并非开启扭矩过小造成

结论：

• 漏气产品封盖角度达标，与正常样品封盖角度

无明显差异

•漏气原因并非封盖角度造成

结论：

• 漏气产品检测密封性无异常，与正常样品

密封性无明显差异

•表明短时间内，保压1min不足以观察到漏

气

总结
•封盖密封不良可能会导致产品漏气
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4.4 真因验证—内压不稳、漏加

5/25日WDS3线出口持续取样纯水乐样品检测其内压，汇总数据进行制程能力分析

生产线正常生产时在充填出口持续
取样检测产品内压，得出数据进行
能力分析，
Cpk=2.01>1.33；
说明产品内压制程能力稳定

非真因

0.440.400.360.320.280.240.200.16

Pp 2.18
PPL 2.45
PPU 1.91
Ppk 1.91
Cpm *

Cp 2.30
CPL 2.58
CPU 2.01
Cpk 2.01

潜在（组内）能力

整体能力

PPM < 规格下限 0.00 0.00 0.00
PPM > 规格上限 0.00 0.00 0.00
合计 PPM 0.00 0.00 0.00

观测 预期 整体 预期 组内
性能

规格下限 0.15
望目 *
规格上限 0.45
样本均值 0.318533
样本 N 150
标准差（整体） 0.0229205
标准差（组内） 0.0217764

过程数据
规格下限 规格上限

整体
组内

内压 的过程能力报告
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4.5 真因验证—坯口内壁划伤

全模检查所有机台生产的14g蓝色水坯，用应力仪查看瓶坯无明显异常，用紫外灯查看坯口无明显划伤
（强光手电易反光，紫外灯观察效果明亮，易观察）
因此坯口内壁划伤为非真因 非真因

应力仪查看瓶坯状况，坯口无划伤 紫外灯查看瓶坯坯口无划伤
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4.6 真因验证—瓶口内壁划伤

双比率检验和置信区间 
样本       X   N    样本 p
漏气样     18  25  0.720000
正常样     0  25  0.000000

差值 = p (漏气样) - p (正常样)
差值估计:  0.72
差值的 95% 置信区间:  (0.543996, 0.896004)
差值 = 0(与 ≠ 0) 的检验: Z = 8.02  P 值 = 0.000

Fisher 精确检验: P 值 = 0.000

 

 

 

验证方法：

1，生产线上取大量空瓶观察瓶口内壁划伤状况

2，检查漏气产品与正常产品瓶口内壁划伤状况，是否有差异

2P检定得出， P 值=0.000＜0.05，说明漏气产品与正常样瓶口划伤有明显
差异，即瓶口划伤为导致产品漏气原因之一

统计两种样品划痕不良率，2P检定

1，生产线上取WDS3线生产空瓶，用紫外灯查看空瓶瓶口内壁，
发现有部分空瓶瓶口内壁存在有轻微划伤状况，2-5mm长度，
端面无异常，不良率10%
2，随即查看留样漏气和正常产品瓶口内壁

软瓶
产品

正常
产品

有划痕 无划痕

2P检定

真因
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4.6 真因验证—瓶口内壁划伤

现象 来源 对比

• … • … • …
3.5mm

9mm

3.5mm

9mm

此种划痕占比80%以上

划伤来源分析

通过对比分析划伤来源于加热芯轴，
在瓶坯加热后，卸载过程中三片叶倒
角划伤

3.5mm
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4.6 真因验证—瓶口内壁划伤

封
盖
原
理

内塞最突出位置与瓶口内
壁紧密接触起到密封作用

的

实验 目的：验证产品漏气是否从瓶口划伤处漏出

方法：浸泡渗漏实验
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4.6 真因验证—瓶口内壁划伤

31

实验 目的：验证产品漏气是否从瓶口划伤处漏出

方法：浸泡渗漏实验

样品处理 罗丹明溶液浸泡 分组观察渗漏状况

• 取两组样品，软瓶样和正常
样

• 将样品从瓶身剪开，倒掉产
品，瓶身端面剪平

• 在不破坏瓶盖密封状况下，
剪下防盗环和瓶盖外边缘

• 将瓶口倒置，倒入配置的罗
丹明溶液至瓶颈

• 因异丙醇易挥发，可盖上保
鲜膜，便于长时间观察

• 制作软瓶样和正常样两组

• 每隔一个小时观察瓶盖内塞
处，看是否有罗丹明溶液从
内塞处渗漏至瓶口端面

观察结果

• 正常样放置72h以上也无发现
渗漏

• 漏气样放置6h以上就有发现

有罗丹明溶液渗漏至内塞以
下，部分样品需要时间更长

• 部分渗漏的瓶口内壁无发现
明显划伤，部分有发现轻微
划伤

1 2 3 4

漏气样

正常样前期已观察

已渗漏至内塞凸起部位以下



四、原因分析及真因验证
第

2
章

4.7 真因验证—瓶盖异常

实验一 目的：验证瓶盖是否有差异

方法：交叉实验
优悦瓶优悦盖

- 5/25取样200瓶
-截至7/25（2个月）统计软瓶

不良率1%

优悦瓶纯水乐盖

- 5/25取样200瓶
-截至7/25（2个月）统计软瓶不

良率5%

纯水乐瓶纯水乐盖

- 5/11取样240瓶
-截至7/11（2个月）统计软瓶不

良率8%

纯水乐瓶优悦盖

- 6/7取样200瓶
-截至8/7（2个月）统计软瓶不

良率3%

结论：使用相同的瓶型，使用纯水乐瓶盖要比优悦瓶盖软瓶的不良率大

交叉试验
•取样已全检产品无软瓶

•漏气是一个缓慢的过程

双比率检验和置信区间 

样本   X    N    样本 p

1      2  200  0.010000

2     10  200  0.050000

差值 = p (1) - p (2)

差值估计:  -0.04

差值的 95% 置信区间:  (-0.0732039, -0.00679610)

差值 = 0(与 ≠ 0) 的检验: Z = -2.36  P 值 = 0.018

Fisher 精确检验: P 值 = 0.036

双比率检验和置信区间 

样本   X    N    样本 p

1     16  200  0.080000

2      6  200  0.030000

差值 = p (1) - p (2)

差值估计:  0.05

差值的 95% 置信区间:  (0.00558616, 0.0944138)

差值 = 0(与 ≠ 0) 的检验: Z = 2.21  P 值 = 0.027

Fisher 精确检验: P 值 = 0.046
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4.7 真因验证—瓶盖异常

实验一 结论：从试验结果来看纯水乐瓶盖和优悦瓶盖存在一定差异

总结
纯水乐瓶盖

优悦瓶盖

两者盖子之间存在一定差异

优悦瓶盖比纯水乐瓶盖更适合匹配瓶
口

纯水乐瓶盖可能会导致漏气

可能原因：

1. 纯水乐瓶盖与瓶口匹配度不好

2. 色油差异影响

3. 瓶盖内塞外径偏小

可能原因：

1. 优悦瓶盖与瓶口匹配度合适

2. 色油差异影响

3. 瓶盖内塞外径合适
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4.7 真因验证—瓶盖异常

双样本 T 检验和置信区间: 矿水盖, 纯水乐盖 

矿水盖 与 纯水乐盖 的双样本 T

                              平均值
           N  平均值  标准差  标准误
矿水盖    15   88.79    7.30     1.9
纯水乐盖  15   45.49    5.88     1.5

差值 = mu (矿水盖) - mu (纯水乐盖)
差值估计:  43.29
差值的 95% 置信下限:  39.17
差值 = 0 (与 >) 的 T 检验: T 值 = 17.89 P 值 = 0.000 自由度 = 2

优悦

优悦

优悦

优悦

实验二 目的：验证瓶口与瓶盖匹配度

方法：压力试验

0
1

0
2

0
3

方法

1，剪开优悦和纯水
乐瓶盖外边缘部分

2，取空瓶将处理好
的盖子盖上，将拉力
计拉环换成平头

3，用拉力计压空瓶
，检测瓶盖弹开所需
要用的力，进行2T检
定

图例

2T检定得出， P 值=0.000＜0.05，说明压开优悦瓶盖所需要的力明显比纯

水乐瓶盖所需要的力大，可推论优悦瓶盖内塞与瓶盖匹配的更紧密，纯水
乐内塞与瓶口匹配不紧密，可能导致漏气（实验一可看出）
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4.7 真因验证—瓶盖异常

双样本 T 检验和置信区间: 纯水乐盖, 矿水盖 

纯水乐盖 与 矿水盖 的双样本 T

                               平均值

           N   平均值  标准差  标准误

纯水乐盖  90  25.6608  0.0251  0.0026

矿水盖    96  25.7266  0.0265  0.0027

差值 = mu (纯水乐盖) - mu (矿水盖)

差值估计:  -0.06578

差值的 95% 置信上限:  -0.05952

差值 = 0 (与 <) 的 T 检验: T 值 = -17.37 P 值 = 0.000 自由度 = 183

优悦

优悦

优悦

优悦

三 数据分析

2T检定， P 值=0.000＜0.05，说明纯水乐瓶盖内塞外径明显小
于优悦瓶盖内塞外径，即纯水乐瓶盖偏小，可能会导致漏气

将外检报告数据进行结果
2T检定

纯水乐瓶盖内塞外径检测均值25.66mm
优悦瓶盖内塞外径检测均值25.73mm

分析瓶盖出厂检验报告纯水乐HZ150424和优悦盖HZ150402批次数据

优悦盖
内塞外
径

纯水乐
盖内塞
外径

功效和样本数量 

双样本 t 检验

检验平均值 1 = 平均值 2（与 ≠）

计算平均值 1 的功效 = 平均值 2 + 差值

Alpha = 0.05  假定标准差 = 0.0251

         样本

   差值  数量  目标功效  实际功效

0.06578     5      0.95  0.950623

样本数量是指每个组的。

双样本 t 检验 的功效曲线

真因


瓶盖内塞外径差异

				纯水乐瓶盖				矿水瓶盖

		序号		批号		内塞外径		批号		内塞外径

		1		HZ150424		25.67		HZ150402		25.7

		2				25.68				25.67				双样本 T 检验和置信区间: 纯水乐盖, 矿水盖 

		3				25.68				25.75				纯水乐盖 与 矿水盖 的双样本 T																		功效和样本数量 

		4				25.69				25.74

		5				25.68				25.75				                               平均值																		双样本 t 检验

		6				25.65				25.76				           N   平均值  标准差  标准误

		7				25.64				25.77				纯水乐盖  90  25.6608  0.0251  0.0026																		检验平均值 1 = 平均值 2（与 ≠）

		8				25.69				25.73				矿水盖    96  25.7266  0.0265  0.0027																		计算平均值 1 的功效 = 平均值 2 + 差值

		9				25.64				25.72																						Alpha = 0.05  假定标准差 = 0.0251

		10				25.64				25.69				差值 = mu (纯水乐盖) - mu (矿水盖)

		11				25.66				25.74				差值估计:  -0.06578																		         样本

		12				25.59				25.7				差值的 95% 置信上限:  -0.05952																		   差值  数量  目标功效  实际功效

		13				25.68				25.7				差值 = 0 (与 <) 的 T 检验: T 值 = -17.37 P 值 = 0.000 自由度 = 183																		0.06578     5      0.95  0.950623

		14				25.61				25.72

		15				25.71				25.74																						样本数量是指每个组的。

		16				25.66				25.7																						双样本 t 检验 的功效曲线

		17				25.7				25.75																						 

		18				25.63				25.78

		19				25.64				25.73

		20				25.63				25.73

		21				25.69				25.72

		22				25.67				25.69

		23				25.65				25.68

		24				25.7				25.65

		25				25.64				25.74

		26				25.61				25.77

		27				25.66				25.75

		28				25.67				25.74

		29				25.62				25.75

		30				25.65				25.74

		31				25.68				25.72

		32				25.67				25.71

		33				25.67				25.71

		34				25.63				25.69

		35				25.6				25.71

		36				25.65				25.7

		37				25.67				25.73

		38				25.66				25.73

		39				25.68				25.72

		40				25.67				25.75

		41				25.69				25.74

		42				25.69				25.73

		43				25.68				25.73

		44				25.65				25.72

		45				25.64				25.75

		46				25.64				25.75

		47				25.66				25.73

		48				25.66				25.69

		49				25.64				25.75

		50				25.66				25.75

		51				25.68				25.74

		52				25.68				25.75

		53				25.67				25.74

		54				25.7				25.74

		55				25.68				25.76

		56				25.67				25.74

		57				25.63				25.74

		58				25.65				25.69

		59				25.66				25.71

		60				25.66				25.66

		61				25.69				25.69

		62				25.66				25.74

		63				25.64				25.7

		64				25.66				25.73

		65				25.69				25.76

		66				25.69				25.73

		67				25.65				25.71

		68				25.67				25.73

		69				25.61				25.72

		70				25.66				25.7

		71				25.65				25.7

		72				25.62				25.74

		73				25.64				25.74

		74				25.69				25.76

		75				25.68				25.75

		76				25.69				25.72

		77				25.68				25.77

		78				25.68				25.73

		79				25.62				25.74

		80				25.64				25.74

		81				25.67				25.73

		82				25.67				25.68

		83				25.66				25.74

		84				25.66				25.68

		85				25.67				25.71

		86				25.7				25.73

		87				25.68				25.75

		88				25.66				25.74

		89				25.62				25.72

		90				25.67				25.76

		91								25.74

		92								25.75

		93								25.73

		94								25.75

		95								25.7

		96								25.66

		97

		98

		99

		100

		101

		102

		103

		104

		105

		106

		107

		108

		109

		110

		111

		112

		113

		114

		115

		116

		117

		118

		119

		120

		121

		122

		123

		124

		125

		126

		127

		128

		129

		130

		131

		132

		133

		134

		135

		136

		137

		138

		139

		140

		141

		142





和昇外检报告





oleObject1.bin



image1.emf

11400000113000001120000011100000110000001090000010800000


已变换数据


LSL*USL*


USL*1.14314e+007


样本均值*1.11264e+007


标准差（组内）*50062.6


标准差（整体）*54347.1


LSL25.5


目标*


USL25.8


样本均值25.6608


样本 N90


标准差（组内）0.0231094


标准差（整体）0.0250943


LSL*1.0782e+007


目标**


变换后


过程数据


Cp2.16


CPL2.29


CPU2.03


Cpk2.03


Pp1.99


PPL2.11


PPU1.87


Ppk1.87


Cpm*


整体能力


潜在（组内）能力


PPM < LSL0.00


PPM > USL0.00


PPM 合计0.00


实测性能


PPM < LSL*0.00


PPM > USL*0.00


PPM 合计0.00


预期组内性能


PPM < LSL*0.00


PPM > USL*0.01


PPM 合计0.01


预期整体性能


组内


整体


纯水乐盖 的过程能力


使用 Box-Cox 变换，Lambda = 5




oleObject2.bin



image2.emf

11400000113000001120000011100000110000001090000010800000


已变换数据


LSL*USL*


USL*1.14314e+007


样本均值*1.12697e+007


标准差（组内）*46159.4


标准差（整体）*58072


LSL25.5


目标*


USL25.8


样本均值25.7266


样本 N96


标准差（组内）0.02109


标准差（整体）0.02655


LSL*1.0782e+007


目标**


变换后


过程数据


Cp2.34


CPL3.52


CPU1.17


Cpk1.17


Pp1.86


PPL2.80


PPU0.93


Ppk0.93


Cpm*


整体能力


潜在（组内）能力


PPM < LSL0.00


PPM > USL0.00


PPM 合计0.00


实测性能


PPM < LSL*0.00


PPM > USL*230.83


PPM 合计230.83


预期组内性能


PPM < LSL*0.00


PPM > USL*2687.34


PPM 合计2687.34


预期整体性能


组内


整体


矿水盖 的过程能力


使用 Box-Cox 变换，Lambda = 5




image3.jpeg



image4.jpeg



image5.jpeg



image6.jpeg



image7.jpeg



image8.jpeg





四、原因分析及真因验证
第

2
章

4.8 真因验证—堆码层数太高

双比率检验和置信区间 

样本      X     N    样本 p
上层     16  3600  0.004444
下层     28  3600  0.007778

差值 = p (上层) - p (下层)
差值估计:  -0.00333333
差值的 95% 置信区间:  (-0.00693283, 0.000266161)
差值 = 0(与 ≠ 0) 的检验: Z = -1.82  P 值 = 0.070

Fisher 精确检验: P 值 = 0.095

2P检定， P 值=0.070＞0.05，说明堆码10层对纯水乐产品漏
气无明显影响

非真因
结果

2P检定

抽检平置库中纯水乐产品，分别统计上层栈板和下层栈板纯水
乐漏气不良率

抽检批号 栈板位置
抽检数量

/瓶
不可接受

/瓶
可接受/

瓶
总软瓶率

不可接受
率

20150520 上层 3600 13 3 0.44% 0.36%

20150520 下层 3600 19 9 0.78% 0.53%

合计 7200 32 12 0.61% 0.44%
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4.9 真因验证—仓储环境影响

1，今年武汉4月份平均气温17℃，6月份平均气
温28℃

2，为改善纯水乐软瓶状况，武汉厂纯水乐4/6
日切换新材质类型瓶盖

3，分别统计四月份及六月份平置库中存放一周
后纯水乐软瓶不良率进行2p检定

数据统计 2P检定

双比率检验和置信区间 

样本    X     N    样本 p

4月     21  5000  0.004200

6月     16  5000  0.003200

差值 = p (4月) - p (6月)

差值估计:  0.001

差值的 95% 置信区间:  (-0.00137990, 0.00337990)

差值 = 0(与 ≠ 0) 的检验: Z = 0.82  P 值 = 0.410

Fisher 精确检验: P 值 = 0.511

2P检定， P 值=0.41＞0.05，说明仓储温度对纯水乐产品漏
气无明显影响

非真因
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5.0  拟定对策 (系统图) 

原因查
找

一次因 二次因 消去法 对策

瓶口内壁划伤 ——
√

检查清洁WDS3线加热炉加热芯轴

瓶盖差异

瓶盖与瓶口不匹配
√

纯水乐瓶盖内塞外径走上限

封盖内塞外径偏小
√
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5.1  改善1—纯水乐瓶盖内塞外径走上限

6/9日已反馈和昇将纯水乐瓶盖内塞外径走上限，6/25收到和昇反馈6/5、6/11、

6/18批次纯水乐瓶盖内塞外径走上限

查看到货记录6/15日到货6/5日批次纯水乐瓶盖，制程记录
6/24日开始使用6/5日批次纯水乐瓶盖，7/2日及7/19日抽
检仓库中软瓶状况

7/19日抽检成品库中软瓶状况

抽检批号 栈板位置 抽检数量/瓶 不可接受/瓶 可接受/瓶 总软瓶率 不可接受率

20150624 随机 3000 6 10 0.53% 0.20%
20150711 随机 4000 9 14 0.58% 0.23%

合计 7000 15 24 0.56% 0.21%

和昇反馈改善 成品库中抽检软瓶状况

抽检结果
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5.2  改善2—检查清洁WDS3线加热炉加热芯轴

抹布蘸酒精清洁WDS3线加热炉加热芯轴 制定加热芯轴清洁频率及内壁划伤检查规范

改善1

 6/1日用抹布蘸酒精对WDS3线加热炉加热芯轴进行清洁，

6/5日出空瓶确认仍有20%不良划伤状况

 a，加热芯轴清洁：

1，正常生产中加热芯轴需每个月进行清洁一次

2，长时间停机或者加热芯轴链条大修保养后需对加热芯轴用抹布蘸酒精进行
清洁

b，内壁划伤检查规范：

1，每班取样点检空瓶时，需拿到光线好的位置，对着灯光仔细查看瓶口内壁是
否存在划伤，或者借助辅助工具紫外灯查看

2，制造每班报废的不良品需进行瓶口内壁划伤检查

3，品管取样内压检测，成品检测的产品需进行瓶口内壁划伤检查

 确保瓶口内壁无再次出现划伤

1，加热芯轴清洁
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5.2  改善2—检查清洁WDS3线加热炉加热芯轴

改造前加热芯轴 改造后加热芯轴

2，加热芯轴改造

增大 倒角

 6/6日S3线停机，手动加载瓶坯，有130个工位有不同程度的内壁划伤状况，并记录异常工位

 6/16日到货5个经过改造增大了加热芯轴头倒角，便于加载顺畅，手动多次重复加载瓶坯无发现瓶坯内壁明显划伤现象，于6/19日装

在140-145工位使用生产过程中无明显异常

 7/26日请购到货140个改造过的加热芯轴，8/4日停产后对前期手动加载异常工位进行更换
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6.0  软瓶改善状况
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划伤改善前 软瓶改善前 划伤改善后 软瓶改善后

划伤不良率

软瓶不良率

更换改造后加热芯轴后，产品存放一周软瓶不良率由之前0.8%降低到0.2%，存放两周，软瓶不良率由
之前2.5%降低到0.45%，查看漏气产品瓶口内壁均存在划伤状况

瓶口划伤状况及软瓶状况 软瓶实验留样结果

 a，瓶口划伤状况检查：

1， 8/10日生产纯水乐吹瓶出连续弹出165个空瓶，检

查有15个空瓶瓶口有划痕，不良率10%，其中严重划痕

有3个，相对于之前40%不良有所降低

 b，软瓶留样观察：

1，8/14日在充填出口连续取样200瓶产品，截至8/25日存放11
天，发现1瓶软瓶

2，8/14日在膜包机后段连续取样10箱产品，截至8/25日存放
11天软瓶，仅有1瓶轻微软瓶

3，存放两周总共不良率0.45%

存放一周

随时间放置



七、标准化
第

2
章

7.0  生产标准化

标准化 无软瓶

1，制定加热芯轴清洁
频率规范

3，制定瓶盖压力测试
密封性规范

2，制定内壁划伤检查
规范

1，每班取样点检空瓶时，需拿

到光线好的位置，对着灯光仔
细查看瓶口内壁是否存在划伤，
或者借助辅助工具紫外灯查看

2，制造每班报废的不良品需
进行瓶口内壁划伤检查

3，品管取样内压检测，成品

检测的产品需进行瓶口内壁划
伤检查

1，正常生产中加热芯轴需每个
月进行清洁一次

2，长时间停机或者加热芯轴链

条大修保养后需对加热芯轴用
抹布蘸酒精进行清洁

1，每周采用拉力计压力测试瓶
盖内塞与瓶口密封力大小
2，检测压力标准将进一步实验
规范
3，瓶盖内塞外径需要走中上限
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Minitab是基石

康师傅企业文化

三、 Minitab与康师傅携手并进



谢谢各位
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